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1.1. LATAR BELAKANG KERJA PRAKTEK 
 
Pada era globalisasi seperti sekarang ini, terjadi perkembangan yang sangat signifikan 
dalam berbagai bidang kehidupan. Adanya perkembangan dalam berbagai ilmu 
pengetahuan mendorong setiap orang untuk memperhatikan asupan gizi yang baik dan 
kesadaran akan kesehatannya. Oleh karena itu, setiap masyarakat awam khususnya para 
orang tua sangat menginginkan kebutuhan gizi dengan cara yang praktis pada anak- 
anaknya, sehingga memilih produk siap makan seperti sosis. Sebagai mahasiswa Program 
Studi Teknologi Pangan Universitas Katolik Soegijapranata Semarang, kami dituntut 
untuk mempunyai pengetahuan dan pengalaman yang luas dalam suatu Industri Pangan. 
Kami telah mendapatkan banyak ilmu selama mengikuti kegiatan perkuliahan dan telah 
mengasah kemampuan teori untuk dipraktekkan dalam kegiatan praktikum. Akan tetapi 
hal ini belum cukup sebagai bekal kami untuk mengembangkan diri. Oleh karena itu, 
kami melakukan Kerja Praktek untuk memperoleh pengalaman dan gambaran yang nyata 
mengenai industri pangan. Dengan adanya Kerja Praktek kami tidak hanya tahu teori- 
teori yang telah didapatkan dalam perkuliahan, namun dapat mengetahui secara langsung 
keadaan dilapangan pada saat proses produksi berlangsung. 
 
Kerja praktek merupakan salah satu mata kuliah dalam Program Studi Teknologi Pangan 
yang dapat dilaksanankan mulai semester IV dengan waktu minimal 20 hari kerja. 
Dengan adanya Kerja Praktek mahasiswa diharapkan dapat menerapkan ataupun 
membandingkan antara teori yang diperoleh selama perkuliahan dengan keadaan industri 
secara nyata. Untuk mendapatkan suatu produksi dengan standart mutu dan kualitas yang 
baik perlu  didukung dengan proses produksi yang baik pula. Maka dari itu, mulai dari 
pemilihan bahan baku, bahan pengemas, mesin & peralatan, serta tenaga kerja harus 
dipertimbangkan dengan baik. Jika terdapat salah satu hal yang diabaikan, kemungkinan 
akan didapatkan produk akhir dengan kualitas yang kurang baik sehingga dapat 
mempengaruhi nilai jualnya. Dengan uraian diatas kami memilih PT. So Good Food 





mempunyai banyak pengalaman dalam bidang makanan cepat saji atau Ready To Eat 
khususnya untuk sosis. Dengan usia yang hampir 21 tahun, PT. So Good Food masih 
mampu berdiri dan bersaing dengan perusahaan sosis lainnya. Dengan melakukan Kerja 
Praktek di PT. So Good Food, kami berharap dapat memperoleh banyak pengalaman dan 
pengetahuan baru untuk mendukung pendidikan selama proses perkuliahan. 
 
1.2. TUJUAN PELAKSANAAN KERJA PRAKTEK 
 
1.2.1. Tujuan Umum 
Tujuan umum pelaksanaan kerja praktek ini adalah: 
1) Menambah wawasan  dan pengetahuan terutama mengenai hal- hal yang berkaitan 
dengan bidang pangan. 
2) Menerapkan dasar- dasar teori yang telah diperoleh selama masa perkuliahan. 
3) Memperoleh gambaran serta dapat mengenal baik situasi di dalam dunia kerja. 
4) Berlatih untuk mengetahui masalah- masalah terkait dengan bidang pangan yang 
muncul di lapangan serta belajar menemukan solusi yang tepat untuk 
menyelesaikannya. 
 
1.2.2. Tujuan Khusus 
Penulis dapat mengetahui dan memahami proses produksi sosis, mengetahui mesin dan 
peralatan yang digunakan dalam pengolahan sosis dan mengetahui proses sanitasi di PT. 
So Good Food Boyolali. 
 
1.3. TEMPAT DAN WAKTU PELAKSANAAN KERJA PRAKTEK 
 
Kegiatan Kerja Praktek dilakukan mulai tanggal 9 Januari - 9 Februari 2018 dengan jam 
kerja pukul 08.00 WIB  sampai dengan pukul 16.00 WIB pada hari kerja Staf di PT. So 
Good Food yaitu hari Senin hingga hari jumat, kecuali hari libur dan Kerja Praktek ini 
dilaksanakan di PT. So Good Food Boyolali Jl. Raya Solo – Semarang Km. 5 Randusari, 
Teras, Boyolali, Jawa Tengah. Ruang lingkup pelaksanaan kerja praktek sebagian besar 







1.4. METODE PELAKSANAAN 
 
Selama melaksanakan kerja praktek di PT. So Good Food Boyolali, penulis berupaya 




Dalam upaya pengumpulan data, penulis melakukan pengamatan secara langsung 
terhadap proses produksi, proses filling, proses packaging, quality control, dan proses 
sanitasi di PT. So Good Food Boyolali. Pengamatan yang dilakukan disertai dengan 




Penulis melakukan pengumpulan data dengan mengajukan beberapa pertanyaan secara 
langsung dengan pihak- pihak yang terkait dengan proses produksi, proses quality 
control, proses packaging dan proses sanitasi serta disesuaikan dengan hasil observasi 
yang telah dilakukan untuk mendapatkan data yang lebih obyektif dan sesuai denga 
kenyataan yang ada. 
 
1.4.3. Studi Literatur 
Penulis mengumpulkan beberapa literatur sebagai landasan untuk membahas secara teori 
proses produksi, proses quality control dan proses sanitasi pada saat produksi berlangsung 
untuk menunjang penyusunan laporan kerja praktek lapangan. 
 
1.4.4. Pengumpulan Data Sekunder 
Penulis mencari literatur berupa data ataupun dokumen perusahaan untuk menghindari 
kesalahan data dan menjamin keakuratan data yang telah dikumpulkan. Data sekunder ini 
dapat ditemukan dalam bentuk Work Instruction suatu produksi atau standarisasi yang 






1.5. RUANG LINGKUP KERJA PRAKTEK 
 
Ruang lingkup yang dituju selama pelaksanaan kerja praktek di PT. So Good Food 
Boyolali adalah bagian produksi, logisticts, cool storage dan quality control (QC). 
 
Bidang produksi merupakan suatu tempat pengoprasian mesin dan produksi produk So 
Good yang dihasilkan serta alur produksi pengolahan suatu produk yang diawali dari 
bahan baku hingga menjadi produk akhir dan proses pengemasannya yang baik untuk 
didistribusikan. 
 
Logisticts adalah salah satu bagian yang penting dalam suatu industri pangan, karena 
semua bahan baku yang akan digunakan dalam pembuatan suatu produk disimpan dengan   
sedemikian rupa sehingga standar kualitasnya tetap terjaga dengan baik. 
 
Quality Control (QC) merupakan bagian yang sangat penting dalam industri besar seperti 
industri pangan. Dimana dalam bagian ini semua produk yang telah diproduksi harus 
dipastikan kembali standar kualitasnya dari bahan baku hingga menjadi suatu produk 
yang siap dikonsumsi dengan aman. 
 
Cool Storage juga merupakan tempat yang penting dalam industri pengolahan daging, 
dimana tempat tersebut digunakan untuk menyimpan persediaan daging yang menjadi 








2.1. SEJARAH PERUSAHAAN 
 
PT. So Good Food pada mulanya adalah PT. Supra Sumber Cipta yang merupakan 
distribusi untuk produk- produk makanan berkualitas dari produksi Japfa. PT. Supra 
Sumber Cipta memulai bisnisnya sejak tahun 1996. PT. Supra Sumber Cipta berubah 
nama menjadi PT. So Good Food pada tangal 1 April 2010 seiring dengan perubahan inti 
bisnisnya yang hanya berfokus pada produk berbasis protein hewani. Penghargaan pada 
produk sosis yang didapatkan oleh PT. So Good Food antara lain yaitu, Top Brand, Top 
Brand Kids, Indonesia Best Brand Award (Gold), Rekor Recomedade Brand dalam Word 
Mouth Marketing. 
 
Seiring dengan pertambahan permintaan pasar yang semakin meningkat, pada bulan Juli 
2011 PT. So Good Food Indonesia mendirikan pabrik yang memproduksi sosis so nice 
ayam dan sosis so nice ayam kombinasi sapi di Boyolali. Sampai saat ini PT. So Good 
Food telah mendirikan 5 plant produksi sosis so nice yang tersebar di wilayah Indonesia. 
Kelima plant produksi tersebut adalah makassar, Cikupa, Wonoayu, Lampung, dan 
Boyolali. 
 
Sosis so nice merupakan sosis ayam siap makan yang cukup digemari oleh berbagai 
kalangan masyarakat, sehingga tingkat konsumsinya tinggi. Tingginya prosuksi sosis so 
nice membuat pelaku usaha menerapkan sistem management keamanan pangan agar 
terkendali dari bahaya fisik, kimia maupun mikrobiologis. PT. So Good Food telah 
menerapkan sistem hygiene keamanan pangan menurut ISO 22000. Operasi sanitasi dan 
hygiene yang dikenal dengan GMP, merupakan implementasi dari sistem management 
keamanan pangan sehingga dapat menghasilkan produk yang aman dan bermutu oleh 





2.2. STRUKTUR ORGANISASIPT. SO GOOD FOOD BOYOLALI 
 
PT. So Good Food Boyolali mempunyai struktur organisasi yang disusun berdasarkan 
pertimbangan atas fungsi yang dibutuhkan untuk melaksanakan dan mengembangkan 
perusahaan. PT. So Good Food menerapkan sistem garis dalam struktur organisasinya 
dimana pimpinan terletak ditangan seorang General Manager. Didalam melaksanakan 
tugasnya seorang Genaral Manager dibantu oleh beberapa Manager yang bertanggung 
jawab atas departemen masing- masing. Departemen tersebut antara lain: 
 
1. Plant Manager 
Plant manager membawahi bagian PPIC (Plainning Product Iventory Control), 
Production dan Maintenance. Disini PPIC bertugas dalam perancangan produksi seperti 
mempersiapkan bahan- bahan keperluan produksi dan mengontrol persediaan, sedangkan 
Maintenance bertanggung jawab atas kinerja pada kelancaran alat dan mesin produksi. 
 
2. Depertemen Quality Assurance (QA) 
a. QA System 
b. QA Non- line 
c. QA Sanitasi 
d. QA In- line 
Jaminan mutu (quality assurance) sebagai bagian dari manajemen mutu yang berfokus 
pada pemberian keyakinan bahwa persyaratan mutu akan dipenuhi. Jaminan mutu dapat 
diartikan sebagai keseluruhan ikatan yang sistematik dan terencana yang diterapkan 
dalam pengujian sehingga memberikan suatu keyakinan yang memadai bahwa produk 
yang dihasilkan memenuhi persyaratan mutu sehingga dapat diterima oleh konsumen. 
 
3. Purchasing and Logistic 
a. Purchasing 
b. Warehouse (Gudang) 
c. Delivery (Pengiriman) 
Purchasing dan Logistic bertangungjawab atas pengaturan pembelian meliputi order 





supplier, sedangkan werehouse bertangungjawab untuk menyimpan, mengawasi dan 
menangani persediaan  bahan baku, komposisi dan kemasan produk jadi. 
 
4. Human Resources Development & General Affair (HRD) 
Tugas dari depertemen HRD adalah menangai masalah pengelolaan dan peningkatan 
sumber daya manusia, perekrutan karyawan baru dan pemberian pelatihan pada karyawan 
baru. 
 
5. Manager produksi 
Tugas dari departemen bagian produksi ini bertanggungjawab untuk melaksanakan dan 
mengawasi seluruh masalah pengolahan dan pembuatan produk dari bahan- bahan 
mentah hingga produk siap untuk dijual. 
 
6.  Accounting 
Tugas dari Accounting ini adalah untuk menangani dan membuat semua laporan 
keuangan suatu perusahaan. 
 
2.3. VISI DAN MISI PT. SO GOOD FOOD BOYOLALI 
 
2.3.1. VISI 
Menjadi perusahaan yang memperhatikan jaminan mutu sebagai prioritas utama dengan 
menjalankan prinsip- prinsip aman, sehat, utuh dan halal, menjadi perusahaan yang selalu 
konsinsten, efisien, produktif dan inovatif, menjadi perusahaan yang ikut tumbuh 
bersama konsumen demi kesejahteraan bersama. 
 
2.3.2. MISI 
Kami adalah penyedia makanan berprotein dan bergizi yang dapat diandalkan dan 








3.1. PRODUK PT. SO GOOD FOOD BOYOLALI 
 
Daging merupakan salah satu bahan pangan hewani yang sangat terkenal di Indonesia. 
Semakin meningkatnya jumlah penduduk, gaya hidup dan kesadaran akan gizi dikalangan 
masyarakat, kini permintaan akan bahan pangan yang berupa daging juga mengalami 
peningkatan. Dengan komposisi daging yang lengkap dan mempunyai kandungan gizi 
yang seimbang mengakibatkan daging menjadi salah satu bahan pangan yang mudah 
mengalami kerusakan oleh mikroorganisme sehingga dapat menurunkan tingkat guna dan 
kualitas dari daging itu sendiri. Untuk meminimalkan kerusakannya, daging dapat dioleh 
menjadi produk seperti sosis. Sosis merupakan makanan yang terbuat dari daging yang 
telah digiling, dihaluskan dan diberi bumbu yang kemudian dimasukkan kedalam 
bungkus buatan yang berbentuk bulat panjang dengan atau tanpa melalui proses 
pemasakan (Prayitno et al, 2009).   
 
Dikota kecil seperti Boyolali terdapat perusahaan yang bergerak dalam bidang pangan 
khususnya dalam pemanfaatan daging giling. Di PT. So Good Food Boyolali dari tahun 
2011 memproduksi produk dari daging giling yaitu sosis ayam dan sosis ayam kombinasi 
sapi yang terkenal dipasaran dengan merk “So Nice”. Penampakan dari sosis ayam dan 
sosis ayam kombinasi sapi yang di produksi oleh PT. So Good Good Boyolali dapat 
dilihat pada Gambar 1 dan Gambar 2. 
 
   




Sosis So Nice ayam dan sosis So Nice ayam kombinasi sapi adalah suatu produk yang 
berbahan utama daging ayam yang telah digiling atau dihaluskan kemudian ditambah 
dengan bumbu- bumbu lalu dimasukkan dalam selongsong atau kemasan primer dan 
dilakukan pemasakan. Sosis So Nice Ayam yang berasal dari PT. So Good Food Boyolali 
mempunyai komposis sebagai berikut: air, daging ayam, pati tapioka termodifikasi 
(mengandung pengawet sulfit), pati tapioka, protein kedelai, garam, minyak nabati, 
bumbu (mengandung penstabil polifosfat, penguat rasa mononatrium, glutamat, 
antioksidan asam askorbat), penstabil karagenan, dan antioksidan natrium eritorbat. 
Sedangkan pada sosis ayam kombinasi sapi mempunyai komposisi yaitu air, daging 
ayam, pati tapioka termodifikasi (mengandung pengawet sulfit), pati tapioka, protein 
kedelai, garam, minyak nabati, bumbu (mengandung penstabil polifosfat, penguat rasa 
mononatrium, glutamat, antioksidan asam askorbat, bubuk ekstrak daging sapi, penstabil 
karagenan, antioksidan natrium eritorbat, pewarna eritrosin Cl 45430 & Ponceau 4R Cl 
16255). Dari segi kemasan kedua sosis ini berbeda, pada sosis ayam kemasannya 
berwarna kuning tua sedangkan pada sosis ayam kombinasi sapi mempunyai kemasan 
dengan warna merah tua (Army, 2015). Dalam pembuatan produk sosis tentunya terdapat 
suatu bahan- bahan yang tersisa di dalam mesin dan peralatan yang digunakan, seperti 
pasta sosis dan juga terdapat produk yang mengalami pecah cooking yang disebut sebagai 
by product. Selain itu, selama proses pengisian pasta ke dalam selongsong sosis dalam 
proses filling terdapat beberapa kriteria standar mutu yang perlu diperhatikan yang dapat 
dilihat pada tabel 1.  
 
Tabel 1. Kriteria Standar Mutu Pada Kemasan Sosis So Nice. 
No Kriteria Kisaran Angka 
1 Tinggi Klip 6,2 mm – 6,4 mm 
2 Berat Bersih Sosis 18 gram 
3 Panjang Sosis Mentah 14 cm 
4 Panjang Sosis Mateng 11 cm 
5 Lebar Selongsong 27 mm 





Adapun standar mutu sosis daging yang digunakan oleh PT. So Good Food Boyolali  
mengacu pada SNI 3820 : 2015 yang dapat dilihat pada tabel 2. 
 










4.1. LATAR BELAKANG 
 
Sosis adalah salah satu produk hasil pengolahan pangan yang dibuat dengan cara 
mencampurkan daging yang sudah dihaluskan dengan tepung dengan atau tanpa adanya 
penambahan bumbu dan bahan- bahan tambahan lainnya yang kemudian di masukkan 
kedalam selongsong sosis. Dalam prinsipnya semua daging dapat digunakan sebagai 
bahan baku utama dalam pembuatan sosis jika ditambahan dengan berbagai bahan yang 
berlemak. Daging sendiri merupakan salah satu sumber protein yang dapat berperan 
penting sebagai agen pengemulsi didalam sosis. Myosin yang dapat dilarutkan di dalam 
larutan garam adalah salah satu protein yang berperan sebagai pengemulsi. Berdasarkan 
Standar Nasional Indonesi (SNI 01-3820-1995), sosis yang bermutu baik adalah sosis 
yang mempunyai kadar air ≤ 67%, protein ≥ 13%, kadar abu maksimal 3%, karbohidrat 
≤ 8% dan lemak maksimal hanya 25%. Sosis adalah suatu produk makanan yang sangat 
digemari oleh masyarakat luas terutama pada kalangan anak- anak. Produk dari sosis ini 
membutuhkan pengawetan dalam masa penyimpanannya, sehingga produk sosis dapat 
tetap dikonsumsi dengan aman sebelum masa berlakunya habis. Secara umum, sosis 
dapat dikategorikan dalam beberapa macam, yaitu sosis semi  kering, sosis  segar, sosis 
fermentasi, dan lain- lain. 
 Sosis semi kering 
Sosis ini merupakan suatu produk sosis yang dikeringkan dalam waktu yang cepat dengan 
menggunakan suhu yang tinggi. Sosis ini masih mempunyai kadar air yang tetap tinggi, 
seperti halnya sosis so nice yang tergolong kedalam kategori sosis semi kering, karena 
produk dari sosis so nice melalui proses pemasakan dan dikeringkan dengan waktu yang 
cepat. 
 Sosis segar 
Sosis segar merupakan suatu produk sosis yang terbuat dari daging cincang yang 
mengalami adanya proses curing, akan tatapi sosis ini tidak dilakukan proses pemasakan. 
 Sosis fermentasi 
Sosis fermentasi merupakan salah satu produk sosis yang dalam proses pengolahannya 



































Gambar 3. Diagram Alir Proses Produksi Sosis So Nice PT. So Good Food Boyolali 
Penimbangan Daging Ayam Penimbangan Bumbu dan Minyak 
Persiapan Bumbu dan Daging 
Pencampuran bahan 
Emulsifying atau Penyaringan 
Cek Kualitas : 
- Tinggi Klip 
- Berat selongsong 
- Panjang sosis 
- Lebar selongsong 
- Over lab 
Penampungan Sementara 






- Over lab 
- Tekstur 
- Panjang 
- Penampakan luar 
dan dalam produk 
Penampungan dalam Hopper 
Pengisian dalam selongsong Cek Kualitas: 
- Seal pecah 
- Bocor seal/ bocor 
halus 
- Seal lepas 
- Bocor body 
- Bocor bawah klip 
- Pcs terpotong 
- Casing terjepit 
- Klip rusak 
- Klip tajam 
- DUC (daging 
ujung klip) 
- Tidak simetris 
- Keriput/ lembek 
- Low weight 
pendek 
- Airpocket 





Penataan Produk dalam Tray 
Pemasakan  
Pembilasan dengan Sabun 
Pembilasan dengan Air 
Panas 
Cek Kualitas: 
- Jumlah isi per karton 






Pengemasan Sekunder (Toples) 






Proses produksi merupakan salah satu cara atau metode yang dilakukan untuk 
memberikan nilai tambah pada suatu produk siap pakai. Dalam melakukan proses 
pembuatan sosis So Nice ayam dan sosis So Nice ayam kombinasi sapi ini langkah awal 
yang dilakukan adalah dengan melakukan persiapan bumbu dan daging. Dalam persiapan 
bumbu dan daging ini hal yang dilakukan adalah menimbang bumbu- bumbu, minyak dan 
juga daging ayam yang telah digiling. Selanjutnya semua bahan di mixing hingga semua 
bahan tercampur menjadi suatu pasta.  Mixing merupakan salah satu cara atau proses 
pencampuran bahan baku hingga menjadi homogen yang bersifat seragam dan 
mempunyai penyebaran yang sempurna. Proses mixing ini dilakukan dengan tujuan untuk 
meminimalkan ketidakrataan dalam semua bahan- bahan yang digunakan untuk produk 
sosis. Setelah itu pasta masuk pada tahap emulsifying atau penyaringan. Prinsip kerja pada 
emulsifying ini adalah menghaluskan adonan yang berasal dari proses mixing atau 
pencampuran, sehingga lemak dan air yang sudah terikat tidak terlepas kembali. Proses 
emulsifying ini bertujuan untuk menghaluskan pasta dari proses mixing dan juga untuk 
membangun penyebaran lemak dan udara yang nantinya akan menentukan produk akhir 
dalam hal pembentukan rasa atau tekstur dari sosis.  
Kemudian pasta ditampung sementara pada super pump yang selanjutnya akan melewati 
metal detector. Tujuan dari penampungan sementara pada super pump ini adalah untuk 
memudahkan aliran pasta dari emulsifying menuju penampungan pada hopper, super 
pump ini berguna sebagai pompa yang menggerakkan adonan atau pasta sehingga pasta 
dapat terbagi- bagi masuk ke dalam hopper. Pada alat metal detector ini terdapat 2 saluran 
pipa, yaitu saluran pipa pembuangan dan saluran pipa yang terhubung pada ruang hopper. 
Untuk pasta yang mempunyai kandungan metal atau bahan berbahaya lainnya akan secara 
langsung dikeluarkan melalui pipa pembuangan yang nantinya akan ditampung pada 
suatu wadah. Setelah semua pasta ditampung dalam ruang hopper, maka langkah 
selanjutnya adalah pengisian pasta sosis pada selongsong atau filling. Ruang hopper 
merupakan ruangan yang digunakan untuk menampung pasta sebelum masuk dalam 
proses filler. Pada ruangan hopper ini biasanya suhu yang dipakai adalah 10 – 120C untuk 
mengurangi bahkan meminimalisasi adanya kontaminasi. Kemudian sosis- sosis yang 
sudah dikemas dengan kemasan primer tersebut ditata di dalam tray lalu dimasak selama 





Setelah sosis matang atau keluar dari retort dibilas dengan sabun Flash Klen.  Kandungan 
yang terdapat di dalam sabun Flash Klen adalah trioxosilicate <10%, benzalkonium chloride 
1.5%, non hazardous ingredients 0-100% yang baik untuk pencucian produk, karena dalam 
pencucian produk ini hanya bagian luar kemasan primer yang kontak langsung dengan sabun. 
Sabun ini merupakan sabun yang pada dasarnya dipakai untuk mencuci suatu produk 
sehingga aman untuk produk yang sudah matang. Kemudian produk dibilas air panas 
dengan suhu 80 - 1000C. Tujuan digunakannya air panas dalam pembilasan ini adalah 
untuk mengurangi atau bahkan mencegah adanya sumber kontaminasi, lalu semua produk 
dikeringkan selama ± 15 menit. Setelah itu, sosis akan di sortir melalui conveyor. Dalam 
penyortiran ini akan dilakukan uji sensori pada sosis (UTD atau use true date, bau, warna, 
rasa, berat kering, berat sosis, overlap, tekstur, panjang sosis, kenampakan dalam dan luar 
sosis) dan cek kulitas (seal pecah, bocor seal/ bocor halus, seal lepas, bocor body, bocor 
bawah klip, pcs terpotong, ceasing terjepit, klip rusak, klip tajam, DUC/ daging ujung 
klip, tidak simetris, keriput/ lembek, low weight pendek, air pocket, UTD (use true date) 
tidak jelas, basah, dan bengkok/ berminyak). Use true date (UTD) merupakan salah satu 
pengetahuan bagi konsumen untuk mengetahui kapan suatu produk tersebut dibuat dan 
hingga tanggal berapa produk tersebut masih layak dan aman untuk dikonsumsi, sehingga 
para konsumen diharapkan dapat menggunakan produk tersebut sesuai dengan tanggal 
expired yang sudah tertera pada kemasan. 
 
Setelah sosis disortir oleh pekerja, maka sosis akan di masukkan ke dalam toples dan 
dilakukan penyegelan. Pengemasan merupakan salah satu cara untuk memberikan kondisi 
lingkungan yang tepat bagi suatu produk pangan. Maksud dari pengemasan ini adalah 
untuk menjaga dan melindungi produk pangan dari adanya penyebab kerusakan baik dari 
segi fisik, kimia maupun biologis dan bahkan juga dari kerusakan mekanis, maka dengan 
adanya kemasan sekunder adalah toples diharapkan produk sosis ini dapat terjaga 
kualitasnya hingga sampai pada tangan konsumen dalam keadaan yang baik tanpa adanya 
kualitas yang tidak sesuai. Setelah sosis di masukkan ke dalam toples, maka akan dikemas 
dengan kemasan tersier adalah karton untuk menjaga suatu produk dari adanya benturan 
atau hal lain selama pendistribusian berlangsung. Sebelum produk sosis siap untuk 





kondisi produk (bocor, kembung, jamur) dan basah atau tidaknya suatu produk (Abigael, 
2017). Jumlah sosis yang diproduksi di PT. So Good Food dalam satu hari ± 15.000 ton. 
 
Alat dan mesin produksi yang digunakan selama proses pembuatan sosis mempunyai 
prinsip kerja sebagai berikut: 
 
 Mesin Produksi 
 
1. Super Grinding 
Alat ini mempunyai prinsip kerja untuk mengubah ukuran suatu meterial bahan pangan 
menjadi lebih kecil dengan memanfaatkan ulir yang terdapat didalam alat.  
 
2. Screw Conveyor 
Screw conveyor terdiri dari baja yang mempunyai bentuk spiral yang tertancap pada poros 
dan berputar dalam suatu saluran berbentuk U tanpa menyentuh, sehingga daun screw 
dapat mendorong material. 
 
3. Mixing 
Mixing mempunyai prinsip kerja dengan cara memutarkan impeeler untuk 
mencampurkan bahan sedangkan wadahnya tetap diam. 
 
4. Emulsifying 
Melalui putaran berkecepatan tinggi kepala homogen yang disambungkan ke enjin, bahan 
tersebut dipotong dan tersebar sehingga bahan tersebut menjadi lebih halus. 
 
5. Super pump 
Alat penampungan sementara yang mempunyai kemampuan untuk membagi- bagikan 
suatu bahan pangan ke dalam alat selanjutnya. 
 
6. Metal detector 
Prinsip kerja dari alat tersebut adalah untuk mendeteksi secara otomatis semua logam 
yang terdapat dalam bahan makanan. Bahan pangan lewatkan pada scanner alat tersebut, 
jika bahan pangan tersebut mengandung logam berat maka akan terjadi tarikan antara 
madan magnet sehingga mengganggu kestabilan yang dianggap kontaminasi oleh alat 
metal detector.  
 
7. Hopper 








Prinsip kerja dari alat ini adalah mengalirkan suatu bahan pangan yang berbentuk pasta 




Prinsip kerja dari alat ini adalah elemen pemanas pada retort akan memanaskan air 
membentuk uap panas. Uap panas ini akan mengusir udara dari jalan retort, sehingga 
terbentu uap panas murni. Uap panas murni ini digunakan untuk memanaskan suatu 
bahan pangan. 
 
10. Spiral dryer 
Alat ini berfungsi untuk pengeringan produk dengan cara melewatkan produk pada uap 
panas yang bertekanan tinggi. 
 
 Alat- alat Produksi 
 
1. Krat pasta, krat pecah cooking, krat daging, dan krat bumbu 
Alat- alat pendukung tersebut digunakan untuk mempermudah proses pemindahan atau 
pengangkutan suatu bahan atau produk. 
 
2. Tab karet 




Prinsip kerja pada alat tersebut sebagai alat angkut yang digunakan untuk memindahkan 
suatu bahan yang digerakkan secara menual. 
 
4. Tray 
Alat yang digunakan untuk peletakan produk jadi yang akan dipindahkan.  
 
5. Meat tab 
Alat yang dipakai untuk mempermudah pengakutan daging. 
 
6. Timbangan digital 
Prinsip kerja pada alat ini adalah menekan tombol tare untuk settingan awal kemudian 









5.1. LATAR BELAKANG SANITASI 
 
Sanitasi merupakan suatu usaha yang dilakukan untuk meminimalkan jumlah 
mikroorganisme dengan cara melakukan pembersihan mesin dan peralatan yang 
digunakan untuk proses produksi. Sanitasi juga termasuk salah satu usaha pengendalian 
yang telah direncanakan terhadap lingkungan produksi, bahan baku, pekerja maupun pada 
mesin dan peralatan untuk mencegah timbulnya pencemaran dan timbulnya kerusakan 
pada hasil produk akhir. Tujuan dari kegiatan sanitasi adalah untuk mengurangi jumlah 
mikroorganisme yang dapat kontak langsung dengan suatu pruduk, sehingga akan 
didapatkan hasil produk yang sehat, aman dan berkualitas baik bagi konsumen. Suatu 
perusahaan yang bergerak dalam bidang makanan harus selalu memperhatikan kondisi 
sanitasi dengan baik yang sesuai dengan standar mutu yang telah ditetapkan oleh 
perusahaan, sehingga dapat menghasilkan hasil produk yang berkualitas. Pada 
perusahaan makanan yang menghasilkan produk siap makan seperti sosis perlu dilakukan 
adanya pengontrolan dalam sanitasi, karena dengan adanya pengontrolan tersebut dapat 
memperkecil kemungkinan adanya kontaminasi mikroba patogen, memperkecil potensi 
perkembangan dan pertumbuhan mikroba patogen, mengidentifikasi, dan mengendalikan 




5.2.1. Sanitasi Mesin Dan Peralatan  Pendukung Proses Produksi 
 
Peralatan pengolahan dan wadah dalam suatu indutri pangan sangat perlu diperhatikan 
tingkat kebersihannya, karena hal tersebut dapat menyebabkan sumber kontaminasi atau 
pencemaran terhadap suatu produk. Peralatan yang digunakan untuk pengolahan suatu 
bahan pangan harus memenuhi persyaratan dalam sanitasi, yaitu mudah untuk dibongkar 
dan mudah dibersihkan atau dicuci. Jika bahan yang digunakan untuk pengolahan mudah 





perkembangbiakan suatu mikroba. Cara yang digunakan untuk membersihkan alat 
pengolahan makanan perlu disesuaikan dengan jenis makanan dan jenis pengotornya 
(Rosid, 2009). 
 
Kebersihan alat dan mesin pengolahan makanan di PT. So Good Food Boyolali selalu 
diperhatikan karena dapat mengakibatkan kontaminasi dalam produk dan mempengaruhi 
mutu dari produk yang dihasilkan. Dari hasil uji coba yang telah dilakukan oleh pihak 
Quality Control (QC), proses sanitasi pada mesin dan peralatan pendukung proses 
produksi ini dilakukan setiap 48 jam sekali, karena pada pada waktu tersebut telah muncul 
adanya bakteri yang nantinya dapat menggontaminasi poduk.  
 
5.2.1.1.Tujuan Pembersihan Mesin dan Peralatan Pendukung Proses Produksi 
 
Kebersihan pada mesin dan peralatan pendukung yang digunakan untuk proses produksi 
menjadi tangung jawab seluruh tenaga kerja yang mengacu pada peraturan yang telah 
dibuat oleh perusahaan. Namun pada kenyataannya kebersihan mesin dan peralatan 
dilapangan masih terdapat beberapa pembersihan yang kurang maksimal. PT. So Good 
Food Boyolali melakukan pembersihan pada mesin dan peralatan pendukung proses 
produksi dengan tujuan sebagai berikut:  
 
1. Super Grinding 
Pembersihan mesin grinding ini dimaksudkan untuk menghilangkan sisa- sisa daging 
sebagai bahan baku produk yang masih tersisa di dalam mesin. Frekuensi pembersihan 
mesin grinding ini dilakukan setiap 48 jam sekali atau setiap ganti produk dengan cara 
dibilas menggunakan air dingin dan kemudian digosok memakai sabut hijau dan detergen 
pembersih dari rapid klen baik pada bagian dalam ataupun bagian luar mesin. Metode 
yang digunakan dalam membersihkan mesin grinding ini adalah dengan membongkar 







2. Screw Conveyor 
Pembersihan pada screw conveyor ini dilakukan dengan tujuan untuk menghilangkan 
semua sisa- sisa bahan baku produk yang masih menempel pada screw conveyor. 
Pembersihan ini dilakukan dengan cara dibilas dengan air dingin dan digosok memakai 
sabut hijau pada bagian dalam dan body dengan menggunakan cara membongkar semua 
bagian- bagian yang tersambung pada screw conveyor. Frekuensi dalam membersihkan 
mesin ini adalah 48 jam sekali atau setiap ganti produk. 
 
3. Mixing  
Pembersihan mesin mixing ini dimaksudkan untuk menghilangkan sisa- sisa 
pencampuran bahan baku atau pasta yang menempel pada bagian dalam mixer dengan 
cara disemprot memakai air dingin dan digosok memakai sabut hijau yang kemudian 
dilakukan pembilasan dengan air panas. Frekuensi pembersihan pada alat ini dilakukan 
selama 48 jam sekali atau setiap ganti produk. 
 
4. Emulsifying  
Tujuan dilakukannya pembersihan pada mesin emulsifying ini untuk menghilangkan sisa 
pasta yang masih tersisa didalamnya dengan cara dibilas memakai air dingin dan digosok 
dengan sabut hijau dibagian dalam dan body mesin. Frekuensi pembersihan ini dilakukan 
dalam waktu 48 jam sekali atau setiap ganti produk dengan cara membongkar semua 
komponen yang tersambung dengan mesin emulsifying. 
 
5. Super Pump 
Pembersihan pada super pump ini bertujuan untuk membersihkan semua sisa-sisa pasta 
yang menempel pada mesin dengan dibilas menggunakan air dingin yang kemudian 
digosok memakai sabut hijau pada bagian dalam ataupun pada body mesin. Metode yang 
digunakan pada pembersihan mesin ini adalah dengan membongkar komponen lain yang 
menempel pada mesin dan frekuensi dalam melakukan pembersihan mesin super pump 







6. Metal Detector 
Metal detector ini dibersihkan tanpa membongkar bagian- bagian pada mesin, dan 
pembersihan ini dilakukan setiap 48 jam sekali dengan dilap memakai sabut hijau untuk 
menghilangkan pasta- pasta yang menempel dibagian luar pada mesin metal detector. 
 
7. Hopper 
Adapun maksud dari pembersihan yang dilakukan pada mesin hopper ini adalah untuk 
menghilangkan semua pasta yang masih tersisa dalam mesin dengan cara dibilas 
memakai air dingin dan digosok dengan sabut hijau. Frekuensi yang digunakan untuk 
mrmbersihkan mesin ini adalah setiap 48 jam sekali atau setiap ganti produk dengan 
metode melepaskan semua komponen lain yang menempel atau tersambung pada hopper. 
 
8. Filler 
Maksud dilakukannya pembersihan pada filler ini adalah untuk menghilangkan sisa- sisa 
pasta yang masih menempel pada bagian dalam filler ataupun kotoran lain dibagian 
luarnya dengan dibilas memakai air dingin dan digosok dengan sabut hijau pada seluruh 
bagian body mesin. Metode yang digunakan untuk membersihkan mesin ini adalah 
dengan membongkar semua komponen mesin dan mengguakan frekuensi pembersihan 
pada setaip 48 jam sekali. 
 
9. Retort 
Pembersihan yang dilakukan pada mesin retort ini bermaksud untuk menghilangkan sisa- 
sisa produk yang mengalami pecah cooking atau kotoran lainnya serta membersihkan 
mesin dari kerak- kerak yang menempel pada dinding bagian dalam. Frekuensi yang 
digunakan dalam membersihkan retort ini adalah setiap 48 jam sekali atau setiap sanitasi 
dengan cara mengamplas dinding bagian dalam untuk menghilangkan kerak- keraknya 
dan dibilas dengan air dingin supaya kotoran yang tersisa keluar dari dalam mesin, 
sedangkan untuk bagian luar mesin dilap memakai kain bersih untuk menghilangkan 
debu- debu yang menempel atau kotoran lainnya. Metode yang dipakai untuk 






10. Spiral Dryer 
Pembersihan pada spiral dryer bertujuan untuk menghilakan semua debu atau kotoran 
lain yang menempel pada mesin dengan cara dilap memakai lap basah baik pada bagian 
dalam maupun luar mesin. Frekuensi pembersihan ini dilakukan ketika ada perbaikan. 
 
Berikut adalah tujuan dari PT. So Good Food melakukan proses pembersihan pada 
peralatan pendukung dalam proses produksi: 
 Krat Daging 
Tujuan dibersihkannya krat daging ini adalah untuk membersihkan krat dari sisa- sisa 
daging yang menempel dengan cara disemprot air dan disikat baik pada bagian dalam 
maupun luar krat. Frekuensi pembersihan dilakukan pada setiap kali krat selesai 
digunakan. 
 Krat Pasta 
Pembersihan krat pasta ini dimaksudkan untuk menghilangkan sisa- sisa pasta yang 
menempel pada bagian krat dan dibersihakan dengan disemprot air dan disikat pada 
bagian dalam dan luar krat. Frekuensi yang diguanakan untuk membersihkan krat ini 
adalah setiap kali habis digunakan. 
 Krat Pecah Cooking 
Krat pecah cooking dilakukan pembersihan dengan cara disemprot memakai air dan 
disikat dengan bersih untuk menghilangkan sisa- sisa kotoran padat seperti pecahan- 
pecahan produk ataupun kemasannya. Frekuensi pembersihan ini adalah setiap kali krat 
selesai digunakan. 
 Krat Bumbu 
Frekuensi yang digunakan untuk membersihkan krat bumbu ini adalah setiap kali krat 
habis digunakan dicuci dengan bersih dengan cara disikat dan disemprot air untuk 
menghilangkan sisa- sisa bumbu yang masih menempel pada krat baik pada bagian dalam 
maupun luar. 
 Tab Karet 
Pembersihan tab karet ini dilakukan setiap kali alat selesai digunakan dengan cara dibilas 







 Troli dan Tray 
Frekuensi pembersihan untuk peralatan ini adalah setiap 48 jam sekali dengan cara disikat 
dan disemprot dengan air untuk membersihkan debu atau kotoran lain yang menempel. 
 Meat Tab 
Maksud dari pembersihan meat tab ini adalah untuk menghilangkan sisa- sisa daging 
yang masih menempel dengan cara disikat dan dibilas dengan air. Frekuensi pembersihan 
yang digunakan adalah setiap kali meat tab selesai digunakan. 
 
 Timbagan  
Pembersihan timbangan ini dilakukan untuk menghilangkan debu-debu atau kotoran lain 
yang menempel dengan cara dilap dengan lap basah. Frekuensi pembersihan alat ini 
adalah setiap sanitasi atau setiap 48 jam sekali. 
Sumber: PT. So Good Food Boyolali, 2018. 
 
5.2.2. Fasilitas Sanitasi 
 
Sanitasi tidak akan berjalan dengan baik tanpa adanya alat penunjang sanitasi yang 
memadai. Fasilitas untuk memperlancar proses sanitasi adalah sebagai berikut: 
 
1. Alat- alat sanitasi 
Peralatan yang digunakan untuk sanitasi di PT. So Good Food Boyolali dapat dilihat pada 
tabel 3. 
 
Tabel 3. Peralatan sanitasi di PT. So Good Food Boyolali. 
Peralatan sanitasi Kegunaan 
Selang karet Untuk menyemprot atau mencuci mesin 
Sabut penggosok dan scruber Untuk menggosok mesin memakai sabun 
Penggaruk karet Untuk mendorong pasta keluar dari pipa 
Sikat Untuk menggosok meat tab dan krat 
Mobile Foamer Sebagai tempat sabun 
Pengki 







Untuk mengumpulkan sisa pasta yang 
jatuh ke lantai 
Mesin semprot air bertekanan tinggi Untuk menghilangkan sisa pasta 
Drum atau ember plastik Sebagai tempat air sabun atau pel lantai 
Plastik wrap 
Untuk membungkus alat pendeteksi 
produk 
Rak Untuk meletakkan peralatan sanitasi 
 
 
2. Zat sanitasi 
Zat yang digunakan untuk sanitasi adalah anti bakteria. Anti bakterinya ini berjenis 
desinfektan yang digunakan untuk pembilasan terakhir setelah dilakukannya proses 
pembilasan mesin dengan air panas. Desinfektan ini digunakan untuk membunuh semua 
bakteri yang terdapat pada mesin ataupun peralatan pendukung proses produksi. 
 
3. Air sanitasi 
Air yang digunakan untuk snitasi adalah air PDAM. Air PDAM ini berasal dari PDAM 
yang dikelola oleh petugas di kota Boyolali. Air ini digunakan untuk mencuci atau 
membilas dan membersihkan semua mesin dan peralatan pendukung untuk proses 
produksi pada saat sanitasi berlangsung. Standar air yang digunakan untuk sanitasi 
mengacu pada Permenkes 492 tahun 2010 yang dapat dilihat pada tabel 4 dan Permenkes 
32 tahun 2017 dapat dilihat pada tabel 5. 
 
Tabel 4. Standar air dalam Permenkes 492 tahun 2010 
No Jenis Parameter Satuan 
Kadar maksimum 
yang diperbolehkan 
1 Parameter yang berhubungan langsung 
dengan kesehatan 
  
    
 a. Parameter Mikrobiologi   
 1. E.C01i Jumlah per 
100 ml sampel 
 
 2. Total Bakteri Koliform Jumlah per 






 b. Kimia an-organik   
 1. Arsen  0,01 
 2.  Fluorida mg/ I 1,5 
 3. Total Kromium mg/ I 0,05 
 4. Kadmium mg/ I 0,003 
 5. Nitrit, Sebagai N02 mg/ I 3 
 6. Nitrat, Sebagai N03 mg/ I 50 
 7. Sianida mg/ I 0,07 
 8. Selenium mg/ I 0,01 
2 Parameter yang tidak langsung 
berhubungan dengan kesehatan 
  
 a. Parameter Fisik   
 1. Bau  Tidak berbau 
 2. Warna TCU 15 
 3. Total zat padat terlarut (TDS) mg/ I 500 
 4. Kekeruhan NTU 5 
 5. Rasa  Tidak berasa 
 6. Suhu  suhu udara ± 3 
 b.Parameter Kimiawi   
 1. Aluminium mg/ I  
 2. Besi mg/ I 0,3 
 3. Kesadahan mg/ I 500 
 4. Khlorida mg/ I 250 
 5. Mangan mg/ I 8 
  6. pH mg/I 5 
 7.  Seng mg/ I 3 
 8.  Sulfat mg/ I 250 
 9.  Tembaga mg/ I 2 







Tabel 5. Standar air dalam Permenkes 32 tahun 2017 
 Parameter Fisik dalam Standar Baku Mutu Kesehatan Lingkungan untuk Media Air 
untuk Keperluan Higiene Sanitasi 
No.  Parameter Wajib  Unit  Standar Baku Mutu  
(kadar maksimum)  
1.  Kekeruhan  NTU  25  
2.  Warna  TCU  50  
3.  Zat padat terlarut   
(Total Dissolved Solid)  
mg/l  1000  
4.  Suhu  oC  suhu udara ± 3  
5.  Rasa    tidak berasa  
6.  Bau     tidak berbau  
 
 Parameter Biologi dalam Standar Baku Mutu Kesehatan Lingkungan untuk Media 
Air untuk Keperluan Higiene Sanitasi  
No.  Parameter  
Wajib  
Unit  Standar Baku Mutu  
(kadar maksimum)  
1.  Total coliform  CFU/100ml  50  
2.  E. coli  CFU/100ml  0  
 
 Parameter Kimia dalam Standar Baku Mutu Kesehatan Lingkungan untuk Media 
Air untuk Keperluan Higiene Sanitasi 
No. Parameter wajib Unit Standar Baku Mutu 
(kadar maksimum) 
1. pH mg/l 6,5 - 8,5 
2. Besi mg/l 1 
3. Fluorida mg/l 1,5 
4. Kesadahan (CaCO3) mg/l 500 
5. Mangan mg/l 0,5 





7. Nitrit, sebagai N mg/l 1 
8. Sianida mg/l 0,1 
9. Deterjen mg/l 0,05 
10. Pestisida total mg/l 0,1 
Parameter Tambahan 
1. Air raksa mg/l 0,001 
2. Arsen mg/l 0,05 
3. Kadmium mg/l 0,005 
4. Kromium (valensi 6) mg/l 0,05 
5. Selenium mg/l 0,01 
6. Seng mg/l 15 
7. Sulfat mg/l 400 
8. Timbal mg/l 0,05 
9. Benzene mg/l 0,01 
10. Zat organik (KMNO4) mg/l 10 
 
4. Sabun 
Sabun yang digunakan untuk proses sanitasi di PT. So Good Food Boyolali dapat dilihat 
pada tabel 6. 
 
Tabel 6. Sabun yang digunakan untuk proses sanitasi. 
Nama Sabun Kegunaan 
QT 50 Untuk membersihkan mesin hopper 
FC 20 
Untuk membersihkan Krat atau juga 
sebagai pel lantai 
Flash Klen Untuk mencuci produk 
Rapid Klen 







Untuk membersihkan mesin grinding dan 
filler 
Spiro Klen 
Untuk membersihkan mesin atau 
peralatan yang berbahan Stainless 
 
Pada tabel 6., dapat dilihat bahwa sabun QT50 digunakan sebagai detergen untuk 
membersihakan mesin hopper, karena sabun tersebut mempunyai kemampuan untuk 
menghilangkan sisa- sisa lemak pada suatu dinding mesin, sehingga cocok untuk 
pembersihan hopper yang merupakan mesin penampung pasta sosis. Rapid klen dan 
Astrochlor merupakan sabun yang digunakan untuk membersihkan mesin grinding dan 
filler, karena kedua sabun tersebut mempunyai kandungan surfaktan didalamnya yang 
dapat berfungsi untuk membersihkan lemak dan minyak. Dimana mesin hopper, 
grinding, dan filler adalah alat yang selalu terkena langsung oleh pasta sosis yang 
mengandung banyak lemak dan minyak. Flash Klen adalah sabun yang digunakan untuk 
pencucian produk, karena flash klen diformulasikan untuk membersihkan semua produk 
berkemasan primer supaya tidak terdapat lemak yang tertinggal pada kemasan. FC 20 
merupakan sabun yang difungsikan untuk membersihkan krat, karena jenis sabun ini 
mempunyai daya bersih yang sangat kuat untuk membersihkan berbagai jenis kotoran, 
debu, minyak, serta dapat digunakan juga untuk membersihkan peralatan dapur seperti 
krat (Hui et al, 2003). 
 
Tabel 7. Dosis atau takaran sabun untuk satu kali proses sanitasi. 
No. Jenis Sabun Komposisi Sabun Takaran atau Dosis 
1. Rapid Klen 
Nonylphenol [9] ethoxylate 
<10%, 2- butoxyethanol 
<10%, ethanol <10%, 
potassium hydroxide 1,6%, 
sodium metasilicate 2,2%. 
 
1 liter per sanitasi (pemakaian satu 
kali pada awal bulan) 
2. Astrochlor 
(Sodium Hydroxide) 5.5%, 
(Sodium Hypochlorite) 5.5% 






3. QT 50  
(Decanaminium, N-decyl-N, 




0,8% per liter (8ml) 
4. Flash Klen 




benzalkonium chloride 1.5%, 
non hazardous ingredients 0-
100%. 
 
0,2% - 0,5% per liter (2ml – 5ml) 
5. FC 20 
Surfactant 1–40%, sanisol 0–
1%, sodium TP phasphate 1-
2%, dyes 70%, siGmet 1-2%, 
sodium hydroxide0-0,50%. 
 
1 liter per shift 
 
 
6. Hand Soap 
Ultra SLES 100 gr. Sodium 
Chloride, Foam Booster, 
Asam Karboksilat, EDTA1,1 
gr, Pewarna, dan Air. 
 
500 ml per shift 
7. Hand Sanitizer 
Alkohol 70%, sanisol 
disinfectant 0,1-0,5%, 
surfactant 0,1-0,5%. 
Pengambilan sesuai dengan 
kebutuhan 
 
Penggunaan sabun- sabun tersebut berdasarkan pada uji coba yang telah dilakukan oleh 
bagian QC (Quality Control) yang menyatakan bahwa dengan sabun tersebut lebih efektif 
untuk meminimalkan adanya kontaminasi bakteri baik pada mesin maupun peralatan 
pendukung proses produksi sosis. Dalam akhir proses sanitasi juga terdapat test sweb 
yang dilakukan oleh pihak Quality Control untuk memastikan bahwa semua mesin dan 






5. Tenaga kerja 
Dalam melakukan kegiatan sanitasi dibutuhkan tenaga kerja untuk mengerjakan seluruh 
proses sanitasi dari awal hingga akhir. Untuk memperlancar kegiatan sanitasi, maka 
tenaga kerja yang terlibat di dalamnya harus menggunakan perlengkapan dan peraturan 
yang telah ditetapkan oleh perusahaan yang dapat dilihat pada tabel 8. 
 
Tabel 8. Peraturan tenaga kerja. 
No Peraturan Sesuai Menyimpang 
1 Pengawasan kesehatan oleh perusahaan √  
2 Pakaian perlengkapan kegiatan sanitasi √  
 a. Hair net √  
 b. Masker √  
 c. Pakaian kerja √  
 d. Sepatu yang sesuai √  
 e. Celemek plastik √  
3 Pemeliharaan kuku dan rambut √  
4 Dilarang memakai perhiasan √  
5 Dilarang membawa makanan dan minuman √  
6 Dilarang merokok di area sanitasi √  
 
6. Cara kerja atau prosedur sanitasi 
Dalam melakukan segala proses sanitasi, seluruh tenaga kerja yang melakukan kegiatan 
sanitasi harus mengikuti prosedur sanitasi dengan baik. 
 Intruksi Pembersihan dan Sanitasi total 
1. Pembersihan dan sanitasi total dilaksanakan setiap maksimal 48 jam atau tidak ada 
kegiatan produksi ≥ 1 hari. 
2. Pastikan tidak ada produk yang tertinggal selama kegiatan berlangsung. 
3. Pastikan semua mesin atau panel dalam keadaan off maksimal 1 jam sebelum kegiatan 
sanitasi dilakukan. 
4. Semua motor dan panel listrik ditutup dengan plastik, tanpa menggunakan lakban, 
hingga tertutup dengan baik. 





6. Pembersihan kering (tanpa air) dilakukan dengan menggunakan scrub untuk 
membersihkan sisa- sisa produk. 
7. Mesin dan peralatan dibersihkan dengan menggunakan air bertekanan tinggi atau 
dengan memakai mesin penyemprot bertekanan tinggi. 
8. Proses penyabunan dilakukan dengan sabun sanitasi pada semua bagian mesin. 
9. Dibilas dengan air bertekanan tinggi atau menggunakan mesin penyemprot 
bertekanan hingga tidak ada kotoran atau sabun yang tersisa. 
10. Operator melakukan pengecekan dan verifikasi pada setiap bagian mesin. Dipastikan 
pada setiap bagian mesin dalam keadaan bersih dan utuh. 
11. Jika ada bagian mesin yang kotor dan tidak tersanitasi maka perlu pembersihan dan 
sanitasi ulang hingga bersih. 
12. Mesin dibilas dengan menggunakan air panas. 
13. Anti bakteria disemprotkan ke semua bagian mesin yang bersentuhan dengan produk. 
14. Pasang kembali semua bagian mesin. 
15. Oleskan mineral oil atau grease secara merata pada grinder plate, dll. 
16. Kelengkapan dan bahan sanitasi semuannya dicek.. 
17. Dilakakkan dan simpan alat dan bahan sanitasi pada tempat khusus yang telah 
tersedia. 
 
Prosedur sanitasi pada mesin di PT. So Good Food Boyolali: 
 Sanitasi Mesin Super Grinding, Mixing, Screw Conveyor, Emulsifying, dan Super 
Pump 
1. Semua sisa- sisa pasta diambil 
2. Mesin dibongkar 
3. Sisa- sisa pasta pada mesin dibilas dengan air biasa dengan cara disemprot 
4. Alat super grinding disabun dan digosok dengan sabut hijau 
5. Dibilas dengan menggunakan air biasa 
6. Dibilas dengan air panas dengan suhu ± 700C 
7. Dibilas dengan desinfektan 
 Sanitasi Mesin Hopper 
1. Semua sisa- sisa pasta diambil 





3. Sisa- sisa pasta pada mesin dibilas dengan air biasa dengan cara disemprot 
4. Alat hopper disabun dan digosok dengan sabut hijau 
5. Dibilas dengan menggunakan air biasa 
6. Dibilas dengan air panas dengan suhu ± 700C 
7. Dibilas dengan desinfektan 
 Sanitasi Mesin Filler 
1. Semua sisa- sisa pasta diambil 
2. Mesin dibongkar 
3. Sisa- sisa pasta pada mesin dibilas dengan air biasa dengan cara disemprot 
4. Alat filler disabun dan digosok dengan sabut hijau 
5. Dibilas dengan menggunakan air biasa 
6. Dibilas dengan air panas dengan suhu ± 700C 
7. Dibilas dengan desinfektan 
 Sanitasi Mesin Retort 
1. Air panas dikuras 
2. Mesin retort dibersihkan 
3. Mesin retort diamplas supaya kerak- keraknya hilang 
4. Disemprot dengan air 
 Sanitasi Mesin Spiral Dryer, Timbangan Digital dan Metal Detector 
1. Dilap dengan lap basah supaya kotoran yang menempel hilang 
2. Dilap dengan lap kering supaya mesin dalam keadaan kering dan siap untuk 
digunakan. 
 Sanitasi Alat krat pasta, krat pecah cooking, krat daging, krat bumbu, tab karet, troli, 
tray, dan meat tab. 
1. Disemprot dengan air 
2. Semua alat disabun  
3. Semua alat disikat hingga bersih 








Sanitasi berasal dari bahasa Yunani “Sanitas” yang berarti “sehat”. Dalam suatu industri 
pangan pengaplikasian sanitasi dimaksudkan untuk menciptakan kondisi yang higienis 
dan sehat serta bagaimana upaya yang dilakukan untuk mempertahankan kondisi yang 
tetap bersih dalam suatu perusahaan (Marriott & Gravani, 2006). Secara umum, sistem 
manajemen keamanan pangan sudah diatur dalam ISO 2200 dan di negara Indonesia 
keamanan pangan dalam hal sanitasi diatur pada UU Republik Indonesia pada nomor 7 
tahun 1996. Selain itu, perusahaan industri makanan juga mengacu pada SSOP 
(Sanitation Standarad Operating Procedure) dalam perusahaan. SSOP dapat diartikan 
sebagai tata cara atau prosedur yang digunakan untuk pedoman dalam pencapaian tujuan 
mengenai proses produksi pangan yang berkualitas baik dan aman (Hui et al., 2003). 
 
Secara keseluruhan, mesin dan peralatan yang digunakan untuk produksi sosis di PT. So 
Good Food Boyolali sudah baik dan memadai. Semua mesin- mesin produksi yang 
digunakan sudah dilapisi dengan stainless steel. Stainless steel merupakan suatu bahan 
yang secara umum penggunaannya dapat diterima disemua kalangan. Bahan dari stainless 
steel merupakan salah satu bahan yang tahan terhadap kerusakan dalam penggunaan yang 
masih normal atau sewajarnya. Bahan dari stainless steel juga mempunyai permukaan 
yang halus pada mesin, sehingga memudahkan ketika dilakukan pembersihan, tahan 
terhadap korosi dan abrasi, tidak menyebabkan timbulnya efek toksik, tidak menyerap 
bahan kimia, dan juga tidak mudah untuk tergores. Sedangkan semua peralatan yang 
digunakan dalam proses produksi sebagain besar berasal dari bahan dasar plastik yang 
tebal dan kuat, sehingga ketika digunakan untuk mengangkat daging ataupun bahan- 
bahan yang lain tidak mudah untuk mengalami kerusakan (Hui et al., 2003). 
 
Untuk pembersihan mesin dan peralatan pendukung proses produksi dilakukan dengan 
menggunakan metode COP (Clean Out Place). Menurut Hui et al (2003), sistem COP 
didefinisikan sebagai pembersihan pada suatu mesin ataupun peralatan dengan cara 
membongkar semua komponen yang tertempel pada mesin kemudian dipasang kembali 
setelah proses pembersihan selesai. Metode COP merupakan salah satu metode yang 





Dalam proses pembersihan semua mesin dan peralatan pendukung proses produksi 
dilakukan dengan menggunakan air dingin dan air panas untuk pembilasan pada bagain 
yang perlu untuk dibersihkan. Menurut Atun (2015) menyatakan bahwa air  merupakan 
komponen yang sangat penting untuk keperluan kebersihan dan sanitasi. Air juga 
merupakan salah satu pelarut yang baik yang didalamnya mengandung garam mineral, 
zat kapus dan zat besi. Air mempunyai 3 macam kriteria utama yang perlu untuk 
diperhatikan, yaitu kriteria kimiawi, mikrobiologis dan fisik seperti bau, warna, rasa, 
terdapat endapan dan kekeruhan. Standar air PDAM yang digunakan untuk sanitasi di PT. 
So Good Food Boyolali ini sudah sesuai dengan pendapat dari Atun (2015) bahwa air 
dingin yang digunakan berasal dari air PDAM yang tidak berwarna atau jernih, tidak 
mempunyai bau, tidak berasa dan tentunya tidak mengandung zat besi yang dapat 
membahayakan kesehatan konsumen ketika menggunakan produknya. Tujuan 
dilakukannya pembilasan dengan air panas adalah untuk memilimalkan timbulnya 
kontaminasi mikroorganisme yang terdapat dalam mesin dan peralatan. Semua mesin dan 
peralatan pendukung proses produksi dilakukan setiap 48 jam sekali, hal ini telah 
dilakukan pengujian dari pihak Quality Control bahwa dalam waktu tersebut mulai 
muncul adanya mikroorganisme yang dapat mengurangi kualitas dari produk karena 
proses produksi berjalan 24 jam (Hui et al, 2003). 
 
Dalam pelaksanaan proses sanitasi ini mempunyai tata cara atau prosedur yang telah 
ditetapkan oleh perusahaan. Proses sanitasi di PT. So Good Food Boyolali dilakukan 
dengan instruksi sebagai berikut, pembersihan dan sanitasi total dilaksanakan setiap 
maksimal 48 jam atau tidak ada kegiatan produksi ≥ 1 hari. Tujuan dari pembersihan ini 
dimaksudkan untuk meminimalkan bahkan meniadakan kemungkinan besar terjadi 
kontaminasi suatu mikroorganisme. Setelah itu, dipastikan tidak ada produk yang 
tertinggal selama kegiatan berlangsung, lalu dipastikan semua mesin atau panel dalam 
keadaan off maksimal 1 jam sebelum kegiatan sanitasi dilakukan supaya tidak terdapat 
mesin yang mengalami kerusakan nantinya. Kemudian semua motor dan panel listrik 
ditutup dengan plastik, tanpa menggunakan lakban, hingga tertutup dengan baik. Tujuan 
dari penutupan motor dan panel listrik ini adalah untuk menghindarkan motor dan panel 
listrik dari semprotan air saat proses sanitasi berlangsung, sehingga motor ataupun panel 





Langkah berikutnya adalah lepaskan semua bagian peralatan atau mesin, diletakkan 
dalam krat khusus, lalu dilakukan pembersihan kering (tanpa air) dengan menggunakan 
scrub untuk membersihkan sisa- sisa produk. Kemudian mesin dan peralatan dibersihkan 
dengan menggunakan air bertekanan tinggi atau dengan memakai mesin penyemprot 
bertekanan tinggi dan proses penyabunan dilakukan dengan sabun sanitasi pada semua 
bagian mesin. Dari hasil pengamatan yang telah dilakukan, semua takaran sabun yang 
digunakan untuk sanitasi sudah sesuai dengan standar yang telah ditetapkan oleh 
perusahaan. Lalu dibilas dengan air bertekanan tinggi atau menggunakan mesin 
penyemprot bertekanan hingga tidak ada kotoran atau sabun yang tersisa. Operator 
melakukan pengecekan dan verifikasi pada setiap bagian mesin. Dipastikan pada setiap 
bagian mesin dalam keadaan bersih dan utuh. Jika ada bagian mesin yang kotor dan tidak 
tersanitasi maka perlu pembersihan dan sanitasi ulang hingga bersih. Mesin dibilas 
dengan menggunakan air panas. Tujuan dari pembilasan dengan air panas ini adalah untuk 
meminimalkan pertumbuhan bakteri. Hal ini juga didukung oleh pendapat dari 
Rahmawati (2011) menyatakan bahwa suatu bahan (air) jika dipanaskan dalam suhu yang 
mencapai 1000C dapat membunuh mikroorganisne, kemudian anti bakteria disemprotkan 
ke semua bagian mesin yang bersentuhan dengan produk. Setelah itu, semua bagian mesin 
dipasang kembali dan diolesi mineral oil atau grease secara merata pada grinder plate, 
dll. Langkah terakhir adalah kelengkapan dan bahan sanitasi semuannya dicek, diletakkan 
dan simpan alat dan bahan sanitasi pada tempat khusus yang telah tersedia. 









 Proses produksi sosis dilakukan dengan cara mencampurkan bahan baku utama 
(daging giling beserta bumbunya) hingga homogen dan berbentuk pasta. 
 Mesin yang digunakan untuk pengolahan produk sosis adalah grinding, hopper, filler, 
dan retort. 
 Peralatan pendukung yang dipakai untuk proses produksi sosis yaitu krat pasta, karat 
pecahcooking, krat bumbu, tab karet, troly, tray, dan meat tab. 
 Sanitasi yang dilakukan di PT. So Good Food Boyolali meliputi sanitasi pada super 




 Sebaiknya  semua peralatan pendukung yang digunakan untuk proses produksi 
dilakukan pembilasan dengan air panas untuk mengurangi adanya sumber 
kontaminasi dari mikroorganisme yang masih menempel pada peralatan produksi. 
 Sebaiknya terdapat kontrol untuk para pekerja saat proses sanitasi berlangsung, 
sehingga semua pekerja ikut serta dan terlibat untuk melakukan kegiatan sanitasi. 
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